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© RESUMEN 

Empalmador automatico de bandas laminares para procesos de alimentacion 
continua , formado por dos portabobinas (1) y (2) , por encima de los cuales va 
incorporado un carro desplazable (5) en el que van di spues tas unas 
estructuras basculables provistas con medio s para la union automatica entre 
las bandas procedentes de las bobinas (3) y (4) dispuestas en los 
portabobinas (1) y (2) , disponiendo cada estructura basculable de un 
mecanismo accionador formado por dos cilindros desiguales contrapuestos que 
determinan las posiciones operativas de dichas estructuras. 
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"EMPALMADOR AUTOMAT I CO DE BAND AS LAMINARES PARA 

PROCESOS DE ALIMENTACION CONTINUA" 
La presente invencion se refiere a un enpalmador 
de bandas laminares, destinado para la union automatica 
de bandas que se suministran en alimentacion continua a 
un proceso de aplicacion. 

Cuando se trabaja con una alimentacion continua de 
bandas, como por ejemplo en las instalaciones de 
fabricacion de carton ondulado, se disponen norma lmente 

1Q clos bobinas contenedoras de la banda de alimentacion, 
de manera que mientras se suministra la banda hacia el 
proceso de aplicacion desde una de las bobinas, la otra 
bobina se dispone en espera, para que cuando la bobina 
suministradora se acabe, pase a establecerse la 

^5 alimentacion de la banda desde la bobina en espera. 

En orden a que no se tenga que parar el proceso 
durante el cambio de alimentacion, se ban desarrollado 
mecanismos empal ma dores , mediante los cuales es 
realizable un empalme automatico entre el final de la 

20 bobina agotada y el principio de la bobina que se halla 
en espera, como por ejemplo la solucion que recoge la 
Patente 484.893. 

Dichos mecanismos enpalmadores efectuan la union 
por pegado entre el extremo final de la banda de la 

25 bobina que se acaba y el extremo inicial de la banda de 
la bobina di spues ta en espera, cortando el sobrante de 
la banda finalizada, de manera que la alimentacion 
continua desde entonces sumini s trandose la banda desde 
la segunda bobina, mientras que en el lugar de la 

30 bobina finalizada puede colocarse y prepararse otra 
bobina para su disposicion en espera de unirse en igual 
forma a la banda de alimentacion cuando la bobina que 
se halla suministrando se acabe. 

Para ello los mencionados empalmadores comprenden 

^ dos ejes portabobinas paralelos, sobre los cuales se 
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incorporan en un carro movil sendas estructuras 
basculables, por una de las cuales pasa la banda de la 
bobina de alimentacion, mi en tr as que sobre la otra se 
prepara la banda de la bobina que queda en espera, 
yendo dichas estructuras provistas con medios propios 

5 

que permiten realizar el pegado y el corte de las 
bandas de las dos bobinas para la continuidad del 
suministro cuando la bobina alimentadora se acabe. 

En los empalmadores convencionales se dan sin 

1Q embargo deficiencias en cuanto a la exactitud y 
precision del funcionamiento, repercutiendo en la 
posibilidad de la union de las bandas con defectos 
indeseables en el proceso de aplicacion. 

En ese sentido, de acuerdo con la presente 

15 invencion se propone un empalmador dotado con unos 
medios de funcionamiento y unos elementos estructurales 
que permiten realizar el empalme de las bandas con toda 
precision y efectividad, anulando cualquier posible 
deficiencia que pueda causar defectos per judiciales 

20 para el proceso de aplicacion o en el resultado del 
producto final correspondiente . 

Segun una caracteristica de la invencion, el 
empalmador comprende , en relacion con cada una de las 
estructuras basculables de union de las bandas, un 

25 mecanismo accionador formado por dos cilindros 
independientes de vastagos enfrentados, uno de los 
cuales cilindros es de gran diametro y poco recorrido, 
mi en tr as que el otro cilindro es de menor diametro y 
gran recorrido, determinando el vastago de este segundo 

30 cilindro una cremallera que engrana con un pinon 
incorporado en el eje de giro de la estructura 
basculable correspondiente . 

Mediante dichos mecanismos se logra un 
accionamiento de las estructuras basculables con total 

35 

precision para determinar tres posicionamientos que 
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corresponden, a la situacion para preparar la banda 
correspondiente sobre la estructura, a la posicion de 
espera para la union de la banda preparada con la banda 
de alimentacion cuando corresponda y a la situacion de 
la union entre las banda s . 

5 

Otra caracteristica de la invencion radica en que 
las estructuras basculables poseen un frontal elastico 
para presionar las bandas en la union del empalme, 
constituyendose dicho frontal sobre un perfil metalico 

1Q que incorpora una cubierta de goma o similar formada 
por tramos, por debajo de la cual se incluyen calces de 
papel que compensan las irregularidades , entre el 
perfil de apoyo y la mencionada cubierta. 

De esta forma se obtiene un frente de presion de 

15 las estructuras basculables, que actua de una manera 
totalmente uniforme a todo lo largo de la union de las 
bandas, lograndose que dicha union resulte 
completamente efectiva en toda su extension, sin zonas 
ahuecadas . 

20 Otra caracteristica de la invencion es que en 

relacion con el perfil de las estructuras basculables 
destinado para presionar las bandas a unir, se 
incorpora un tensor que apoya mediante calces sobre la 
zona central de dicho perfil, siendo traccionado desde 

25 los extremos , de manera que el perfil resulta arqueado 
hacia el frente de presion. 

De esta manera se compensa el pandeo hacia atras 
al que tiende el perfil al presionar las bandas en la 
union, con lo que se evitan las diferencias de presion 

30 ente los extremos y la zona media, lograndose una union 
uniforme en toda la extension. 

Otra caracteristica de la invencion es que por 
encima de las estructuras basculables va dispuesto un 
rodillo motriz de apoyo de la banda en su salida hacia 

35 

el proceso de aplicacion, incluyendose paralelamente a 
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dicho rodillo otro rodillo movil hacia aquel, mediante 
el cual es susceptible de presionarse la banda contra 
el rodillo de salida. 

Con ello se estahlece un paso de salida de la 
banda de alimentacion, en el cual la banda se presiona 
para completar el pegado de las bandas unidas en la 
continuidad de la alimentacion, colaborando tambien en 
el arrastre para res tablecer la velocidad de suministro 
de la banda de spues de la union. 

1 g Otra caracteristica mas de la invencion es que por 

debajo de la zona de actuacion de las estructuras 
basculables de union de las bandas , entre los soportes 
later ales se incorpora centralmente una barra 
transversal, mediante la cual se refuerza la estructura 

15 contra las flexiones que pueden causar los esfuerzos 
del funcionamiento, estableciendo a la vez una barrera 
de proteccion que impide que se pueda pasar 
accidentalmente la mano hasta la parte de la banda que 
se esta suministrando, al realizar la preparacion de la 

20 banda de espera destinada para continuar la 
alimentacion . 

Por todo ello este empalmador objeto de la 
invencion resulta ciertamente de unas caracteristicas 
muy ventajosas, que le confieren vida propia y caracter 
25 preferente respecto de los empalmadores conocidos de la 
misma f unci on . 

La figura 1 muestra una vista esquematica en 
alzado lateral de un empalmador segun la invencion. 

La figura 2 es una perspectiva de la parte 
30 superior del empalmador, en donde se aprecia el carro 
que comporta los medio s de union de las bandas para el 
suministro continuo de la alimentacion. 

La figura 3 es una vista lateral ampliada y en 
seccion de una de las estructuras basculables cue 

35 

forman el sistema de union de las bandas . 
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La figura 4 es un esquema del sistema de union de 
las bandas, con una de las partes en posicion de 
suministro de la banda correspondiente hacia el proceso 
de aplicacion y la otra parte en posicion de 
preparacion de la banda respectiva. 

5 

La figura 5 es un esquema como el anterior, pero 
ya con la nueva banda preparada y en posicion de espera 
para la union con la banda de suministro . 

La figura 6 es un esquema como los anteriores, en 
1 q la posicion de union de las dos bandas . 

La figura 7 es un esquema como los anteriores , en 
la posicion de comienzo del suministro con la nueva 
banda, de spues de realizado el empalme . 

La figura 8 es una perspectiva que muestra una de 
15 las estructuras de union de las bandas en el 
empalmador , viendose el mecanismo del accionamiento de 
basculacion de dicha estructura dispuesto en un 
extreme . 

La figura 9 es una vista frontal esquema tica del 
20 mecanismo accionador de una de las estructuras 
basculables del empalmador. 

Las figuras 10, 11 y 12 representan en distintas 
posiciones un esquema del tensado de pandeo del perfil 
que constituye el medio de union de las bandas en las 
25 estructuras basculables del empalmador. 

La figura 13 es un detalle en perspectiva 
explosionada de la formacion del frente elastico del 
perfil de las estructuras basculables. 

La figura 14 es un esquema en vista lateral de la 
30 disposicion del mencionado frente elastico en el perfil 
de las estructuras basculables. 

La figura 15 es una perspectiva del carro que 
comporta las estructuras basculables, con los rodillos 

que definen el paso de salida de la banda de suministro 

35 , 

por la parte superior. 
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La figura 16 es una vista en planta de los 
mencionados rodillos determinantes del paso de salida 
de la banda de suministro por la parte superior del 
empalmador . 

La figura 17 es una per spec tiva parclal seccionada 
del montaje de la cuchilla correspondiente en el perfil 
de una estructura de union de las bandas en el 
empalmador . 

El objeto de la invencion consiste en un 
1Q empalmador automatico, para la union de bandas 
1 ami n ares destinadas a procesos con alimentacion 
continua , con el fin de unir el extremo final de la 
bobina de alimentacion, cuando se acaba, con el extremo 
inicial de otra bobina nueva destinada a continuar con 
15 el suministro. 

Dicho empalmador se constituye, de un modo ya 
conocido, por dos portabobinas (1 y 2) destinados para 
la incorporacion de sendas bobinas (3 y 4) , desde una 
de las cuales se suministra la banda destinada al 
20 proceso de aplicacion, mientras que la otra se dispone 
en espera, para cuando llegue el final de la bobina 
suministxadora realizar la union de la banda 
correspondiente con la banda en espera de la otra 
bobina . 

25 Los medios de union de las bandas van di spues to s 

en una carro movil (5) que puede ser desplazado a lo 
largo de una estructura (6) , para el posicionamiento 
sobre cualquiera de los portabobinas (1 y 2) , con el 
fin de facilitar las manipulaciones de preparacion de 

30 la banda que corresponda en la disposicion de espera, 
yendo en relacion con cada portabobinas (1 y 2) unas 
fotocelulas (7) capaces de detectar el agotamiento de 
las bobinas (3 y 4) y el final de las bandas 
correspondientes , como se observa en la f igura 1 . 

35 

Los medios de union de las bandas procedentes de 



las bobinas (3 y 4) , cons is ten en dos estructuras 
paralelas (8 y 9) incorporadas sobre respectivos ejes 
(10) , con posibilidad de basculacion independiente de 
cada una de ellas entre una posicion abatida y una 
posicion superior. 

Dichas estructuras basculables (8 y 9) se 
constituyen, segun represent a la figura 3, por un par 
de bielas (11) que van incorporadas sobre los extremos 
del respectivo eje (10) , condor tando un perfil (12) , 
sobre el que a su vez va incorporado otro perfil (13) , 
mi en tr as que sobre el correspondiente eje (10) va a su 
vez, libremente giratorio, un rodillo (14) , para el 
guiado de la banda laminar que corresponda. 

El perfil (13) va dispuesto sobre el perfil (12) 
en montaje flotante, merced a un cojin ne uma tico (15) 
incluido en el alojamiento de encaje (16) entre ambos 
perfiles (12) y (13) en donde el acoplamiento de estos 
queda con una holgura que permit e un cierto movimiento 
del perfil (13) . 

El perfil (13) posee ademas una ranura (17) 
abierta hacia el f rente, en la cual se aloja una 
cuchilla (18) que puede deslizar en el sentido 
longitudinal y asomar por el f rente hacia fuera. 

Por otro lado dicho perfil (13) determina una zona 
frontal sobre la que se incorpora una cubierta elastica 
(19) , segun se observa en la misma figura 3. 

Con todo ello asi, considerando, por ejemplo, que 
la banda (20) procedente de la bobina (3) y que pasa 
por la estructura (8) , es la que se est£ suministrando 
hacia el proceso de aplicacion y que la banda (21) 
procedente de la bobina (4) es la que se dispone en 
espera sobre la estructura (9) , la secuencia del 
comportamiento funcional es la siguiente: 

Mientras se esta suministrando la banda (20) que 
pasa por la estructura (8) , la otra estructura (9) 
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puede ser abatida, tal como representa la figura 4, de 
manera que en esa posicion la banda (21) destlnada a 
quedar en espera puede ser preparada, pasandola por el 
rodillo (14) de dicha estructura abatida (9) , hasta 
situarla sobre la cubierta frontal (19) del 

5 

correspond! en te perfil (13) de esa estructura (9) . 

Dicha banda (21) se fija sobre la cubierta 
elastica (19) por cualquier metodo, como por ejemplo 
mediante vacio comunicado a traves de la propia 

1Q cubierta (19) desde una camara (22) del interior del 
perfil (13) , o bien mediante la utilizacion de un 
adhesivo de cualquier tipo. 

Una vez fijada la banda (21) sobre la cubierta 
elastica (19) , se realiza manualmente el corte del 

15 extreme sobrante (23) , como se observa en la misma 
figura 4, para lo cual el perfil (13) posee, segun 
muestra la figura 3, una ranura (24) que facilita dicha 
operacion de corte. 

Sobre la porcion de la banda (21) que queda 

20 dispuesta sobre la cubierta elastica (19) , se coloca 
una cinta (25) adhesiva por las dos caras; y se procede 
al basculamiento de la estructura (9) hacia arriba, 
hasta que el perfil (13) hace tope sobre un elemento 
fijo (26) di spues to en la zona media, tal como 

25 representa la figura 5. 

En esa situacion la banda (21) queda aprisionada 
entre el perfil (13) de la estructura (9) y el elemento 
(26) que esta provisto con un elemento elastico (27) en 
la zona del apoyo, quedando asi todo dispuesto para la 

30 union de la banda (21) con la banda (20) cuando 
corresponda . 

Cuando la banda (20) llega a su final, el sistema 
lo detecta mediante la fotocelula (7) corresponds en te y 
entonces la estructura (8) gira rapidamente provocando 

35 

un impacto del f rente de su perfil (13) contra el 
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f rente del perfil (13) de la otra estructura (9) 
situada en la posicion de espera, con lo cual la banda 

(20) resulta presionada contra el extremo de la banda 

(21) , entre las cubiertas elasticas (19) de aznbos 
perfiles (13) , como representa la figura 6. 

5 

Al mismo tienpo el perfil (13) de la estructura 
(8) apoya contra el elemento central (26) , sobre una 
zona de este provista tambien con un elemento elastic© 
(27) , de manera que la banda (20) queda asi apresada 
fijamente por delante y por detras de la zona de 
aso mami en to de la cuchilla (18) alojada en el perfil 
(13) de la estructura (8) . 

Se produce entonces la actuacion de la mencionada 
cuchilla (18) alojada en el perfil (13) de la 
15 estructura (8) , cortando a la banda (20) justo por 
detras de la parte que se corresponde con la cinta 
adhesiva (25) dispuesta sobre la banda (21) . 

Una vez producido el corte de la banda (20) , la 
estructura (9) bascula ligeramente hacia atras, con lo 
20 cual la banda (21) queda libre, comenzando a circular 
unida a la banda (20) , merced al pegado entre ellas por 
la cinta adhesiva (25) , tal como representa la f igura 
7 , con lo que la alimentacion continua hacia el proceso 
de aplicacion, median te suministro de la nueva banda 
25 (21) . 

En estas condiciones la bobina acabada se puede 
retirar del correspond! ente portabobinas , para en su 
lugar colocar otra nueva y mediante el abatimiento de 
la estructura (8) proceder a la preparacion de la banda 

OA 

ou correspondiente , para su disposicion en espera de 
unirse a la banda (21) cuando esta se acabe. 

La basculacion de las estructuras (8) y (9) en el 
proceso de la union entre la banda de suministro (20) 
que se acaba y la nueva banda (21) destinada a 

35 

continuar la alimentacion, se produce de un modo 
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automatico , actuandose el accionami en to de cada una de 
las mencionadas estructuras por tin conjunto accionador 
(28) dispuesto en un extremo, como representa la figura 
8, de mo do que en cada extremo va di spues to un grupo 
accionador (28) , para el accionam i en to de cada una de 
las estructuras (8) y (9) independientemente . 

Cada grupo accionador (28) consta, como se observa 
en la figura 9, de dos cilindros (29) y (30) 
contrapuestamente dispuestos con sus vastagos (31) y 

1Q (32) enfrentados, siendo uno de los cilindros (29) de 
mayor diametro y poco recorrido, mientras que el otro 
cilindro (30) es de menor diametro y gran recorrido, 
determinando el vastago (32) de este segundo cilindro 
una cremallera que engrana con un pifion (33) solidario 

]5 del eje (10) de la estructura (8 6 9) correspondiente . 

Con esto asi f partiendo de la posicion abatida de 
la estructura (8 6 9) respectiva, que coincide con la 
posicion retrasada del vastago (32) del cilindro (30) , 
accionando dicho cilindro (30) en el sentido de avance, 

20 ©1 desplazamiento de su vastago (32) hace girar al 
pifion (33) , con lo que la estructura (8 6 9) 
correspondiente bascula hacia arriba, hasta que el 
perfil (13) respectivo apoya contra el elemento central 
(26) . 

25 Accionando en esa posicion el cilindro (29) en el 

sentido de avance, su vastago (31) empuja al vastago 

(32) del cilindro (30) , con lo cual, debido a que la 
fuerza de empuje del cilindro (29) es mayor, el vastago 

(32) retrocede un poco y como consecuencia la 
30 estructura (8 6 9) correspondiente bascula ligeramente 
hacia atras, quedando en la posicion en que el perfil 

(13) respectivo no apoya contra el elemento central, 
permitiendo el paso libre de la banda que se esta 
suministrando . 

35 

Para la basculacion de la estructura (8 6 9) que 
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se halla en la posicion anterior, para impactar contra 
la otra estructura (8 6 9) dispuesta en espera, con el 
fin de producir la union entre la banda que se esta 
suministrando y la banda en espera, basta con eliminar 
la presion del cilindro (29) respectivo, con lo que el 
vastago (32) , liberado del empuje hacia atras, avanza 
hacia delante haciendo bascular a la estructura (8 6 9) 
correspondiente hasta la posicion de impacto . 

Eliminando la presion del cilindro (30) , la 
estructura (8 6 9) correspondiente puede ser abatida de 
nuevo para la preparacion de otra banda destinada a 
quedar en espera. 

De esta forma, mediante combinacion del 
accionamiento de ambas estructuras (8 y 9) , se realiza 
el proceso de la union entre una banda de alimentacion 
(20) y otra (21) dispuesta en espera, cuando la primera 
se acaba, para mantener cons tan te el suministro, en 
combinacion con un almacen de la circulacion de la 
banda, que permit e el suministro durante el momento de 
parada de la alimentacion para el empalme de las dos 
bandas . 

El pegado de la union para establecer el empalme 
entre las bandas (20) y (21) requiere una presion 
uniforme en toda la zona del pegado, para evitar que 
queden partes ahuecadas y def ectuosamente unidas . 

La cubierta elastica (19) que frontalmente 
incorporan los perfiles (13) de las estructuras (8 y 
9) , tienen esa f inalidad, pero las imperf ecciones que 
de fabricacion pueden existir en la superficie base de 
los propios perfiles (13) y en las mismas cubiertas 
(19) , determinan zonas en las que por defecto o exceso 
se pueden producir diferencias de presion al ser 
apresadas las bandas para la union. 

De acuerdo con una caracteristica de la invencion 
dicho defecto se corrige incluyendo calces de papel 
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(34) en las zonas necesarias, por debajo de las 
cubiertas (19) , como se observa en las figuras 13 y 14, 
hasta que, mediante comprobacion, se obtiene que en 
toda la zona del pegado se obtiene una presion uniforme 
entre las cubiertas (19) cuando los perfiles (13) de 
las dos estructuras (8 y 9) se presionan entire si. 

Las cubiertas (19) se constituyen por tramos que 
pueden ser de cualquier longitud, los cuales se sujetan 
a los perfiles (13) mediante atornillami entos de 
amarre, pudiendo establecerse a traves de los propios 
a t or ni 1 1 am i en to s los conductos de vacio para retener 
las bandas en disposicion de espera, cuando dicha 
retencion es por ese si sterna de vacio. 

Los propios esfuerzos de la accion operativa de la 
15 union de las bandas (20 y 21) , hacen que los perfiles 
(13) de las estructuras (8 y 9) tiendan a combarse 
hacia atras en la presion del apresado de las 
mencionadas bandas (20 y 21) para el pegado , con lo que 
la presion resulta en la zona central menor que en los 
20 extremos . 

Para compensar este defecto, en relacion con el 
conjunto de los perfiles (12 y 13) de las estructuras 
(8 y 9) se dispone una barra tensora (35) , traccionada 
desde los extremos y con calces (36) en la zona central 
25 entre ella y el mencionado conjunto de los perfiles (12 
y 13) , como se observa en la figura 8 . 

De esta forma, mediante el tens ado de la barra 

(35) , como representan las figuras 10 a 12, el conjunto 
de los perfiles (12 y 13) se arquea hacia delante, 

30 pudiendo regular se la curvatura, mediante la tension de 
la barra (35) , hasta que la flecha (37) , indicada en la 
figura 12, sea la adecuada para compensar el 
arqueamiento inverso del conjunto de los perfiles (12 y 
13) por los esfuerzos de la presion al realizar el 

35 

apresado de union de las bandas (20 y 21) , evitandose 
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con ello las desigualdades de presion entre la zona 
media y los extremos . 

Para evitar angulos vivos de Incldencla sobre las 
bandas (20 y 21) cuando estas son apresadas por los 
perfiles (13) de las estructuras (8 y 9) contra el 

5 

elemento central (26) , las zonas de apoyo en dicho 
elemento (26) son inclinadas y, por otra parte, el 
borde inferior de las cubiertas elasticas (19) de los 
perfiles (13) posee un chaflan (38) , segun se observa 

1Q en la figura 3, merced al cual las bandas (20 y 21) 
entran en la zona del apresado tambien de forma 
inclinada; pero dicho chaflan (38) hace que una parte 
de la cinta adhesiva (25) quede sin ser apresada y por 
lo tanto sin pegar. 

15 El defecto que ello ocasiona se corrige 

disponiendo la salida de la banda de suministro entre 
un rodillo motriz (39) de apoyo, por el cual es 
arras trada la banda, y otro rodillo paralelo (40) que 
es desplazable, median te cilindros (41) , en 

20 aproximacion y separacion respecto del mencionado 
rodillo motriz (40), como representa la figura 16. 

Con ello asi, cuando se realiza la union entre las 
bandas (20 y 21) , el rodillo (40) es desplazado hasta 
apoyar en el rodillo motriz (39) , apresando a la banda 

25 de suministro, como representa la figura 7, de manera 
que al pasar la union de las dos bandas (20 y 21) por 
entre ambos rodillos, se completa el pegado de la cinta 
adhesiva (25) en toda su anchura, con lo que no queda 
parte alguna sin pegar en la union. 

3° El rodillo motriz (39) va provisto con un freno 

(42) para detener la banda de suministro en el momento 
de la union del empalme entre la banda (20) que termina 
y la banda (21) di spues ta en espera, debiendo 
recuperarse la velocidad de suministro, de spues del 

35 

empalme, en contra de la inercia de la nueva banda que 
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se halla parada, en lo cual colabora a su vez el 
apresado de la banda de suministro entre los rodillos 
(39 y 40) , que evita el deslizamiento de la banda sobre 
el rodillo motriz (39), haciendo efectivo el arrastre. 

Teniendo en cruenta esas dos funciones, el empuje 
del rodillo (40) contra el rodillo (39) mediante los 
cilindros (41) se preve con dos presiones distintas, 
una para couple-bar el pegado de la union entre las 
bandas (20 y 21) y otra para favorecer el arrastre una 

-jQ vez que ha pasado la union, 

Por otra parte, para evitar las diferencias de 
presion entre la zona media y los extremos , debido al 
arqueamiento hacia atras que tiende a producirse por 
los esfuerzos del funcionami en to , el rodillo (40) se 

15 preve abombado, con mayor diametro en la zona media que 
en los extremos, no estando reflejado esto en los 
dibujos. 

Los sopor tes laterales (43) del carro (5) , que se 
observan en la figura 15, sufren tambien esfuerzos 
20 durante el funcionamiento que tienden a producir 
flexiones per judiciales, lo cual se evita incluyendo 
una barra transversal de refuerzo (no representada) , 
por debajo del elemento (26) , entre los mencionados 
laterales (43) . 

25 Con dicha barra de refuerzo se determina al mismo 

tiempo una barrera de seguridad, que impide que el 
operario que realiza la preparacion de la banda (21) 
destinada a quedar en espera, pueda pasar por descuido 
la mano hasta a otra parte por donde pasa a gran 

30 velocidad la banda (20) que se esta suministrando , 
evitandose por lo tanto un peligro de accidentes . 

En la figura 17 se observa la disposicion del 
montaje de la correspondiente cuchilla (18) en uno de 
los perfiles (13) de las estructuras basculables (8 y 

35 

9) , yendo la cuchilla (18) entre dos laminas (44) de 
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material resistente al desgaste . 

La cuchilla (18) es accionada en deslizamiento por 
entire las mencionadas laminas (44) median te una serie 
de cilindros (45) , cuyo numero puede variar, cada uno 
de los cuales posee perpendicular a su vast ago (46) un 
teton (47) que pasa por una ranura longitudinal del 
perfil (13) correspondiente y atraviesa a la cuchilla 
(18) por una ranura transversal (48) . 

El perfil (13) posee ademas solidarios unos 
tetones fijos (49) , los cuales pasan por respectivas 
ranuras longitudinales (50) de la cuchilla (18) , cada 
una de las cuales ranuras (50) posee una zona extrema 
en acusada oblicuidad respecto de la anchura de la 
cuchilla (18) , mi en tr as que la parte res tan te queda en 
15 una ligera inclinacion respecto de la mencionada 
anchura . 

De esta forma, cuando los cilindros (45) son 
accionados, sus vastagos (46) arras tr an por medio de 
los correspondientes tetones (47) a la cuchilla (18) en 

20 sentido longitudinal , siguiendo la cuchilla (18) una 
trayectoria igual al perfil de las ranuras (50) , es 
decir que, desde una posicion oculta dentro del perfil 
(13) , se desplaza primer amen te en sentido longitudinal 
y pronunciadamente hacia fuera, debido a la zona 

25 extrema mas inclinada de las ranuras (50) , con lo que 
los dientes (51) quedan asomando al exterior, de manera 
que perforan a la banda que se ha de cortar. 

Despues la cuchilla (18) sigue desplazandose en 
sentido longitudinal saliendo ligeramente hacia fuera, 

30 debido a la parte menos inclinada de las ranuras (50) , 
con lo que cada diente (51) corta un sector de la 
banda, completando entre todos ellos el corte total de 
la anchura de la banda. De esta forma mediante un 
desplazamiento relativamente corto de la cuchilla (18) , 

35 

se pueden cortar bandas de cualquier anchura, de un 
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modo ademas sumamente rapido. 
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REIVINDICACIONES 

1 . - Enrpa lma dor automatico de bandas lamina res para 
procesos de alimentacion continua, del tipo que 
comprende dos portabobinas (1 y 2) y por encima un 
carro (5) portador de dos estructuras basculables (8 y 
9) , por una de las cuales se pasa la banda (20) de 
suministro al proceso de aplicacion, mien-bras que en la 
otra se puede preparar una nueva banda (21) para su 
disposicion en espera de ser unida a la banda de 
alimentacion cuando esta se acabe, yendo las 
estructuras (8 y 9) provistas con medios propios para 
realizar automaticamente la union de las dos bandas (20 
y 21) en el momento necesario, caracterizado porque 
cada una de las estructuras (8 y 9) de union de las 

15 bandas (20 y 21) posee un mecanismo accionador (28) que 
comprende dos cilindros (29 y 30) contrapuestamente 
di spues to s con sus vastagos (31 y 32) enf rent ados , 
siendo vino de los cilindros (29) de mayor diametro y 
poco recorrido, mientras que el otro cilindro (30) es 

20 d« menor diametro y gran recorrido, con su vastago (32) 
en forma de una cremallera que engrana con un pinon 
(33) solidario del eje de giro (10) de la estructura (8 
6 9) correspondiente . 

2 . - Empalmador automatico de bandas laminares para 
25 procesos de alimentacion continua, en todo de acuerdo 

con la primer a reivindicacion , caracterizado porque las 
estructuras (8 y 9) incorporan un f rente elastico (19) 
destinado para presionar las bandas (20 y 21) en la 
union de estas, constituyendose dicho £ rente por una 
cubierta de goma o similar forma da por tramos , por 
debajo de la cual se incluyen calces (34) de papel para 
compensar las irregularidades con el fin de que la 
presidn de apoyo mediante el £ rente elastico (19) sea 
uniforme en toda la extension. 

3 . - Empalmador automatico de bandas laminares para 
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procesos de alimentacion continua, en todo de acuerdo 
con la primera reivindicacion , caracterizado porque en 
relacion con la parte de las estructuras (8 y 9) 
actuante de la union de las bandas (20 y 21) se 
incorpora una barra tensora (35) , con calces de apoyo 
(36) en la zona media y traccion desde los extremos , 
mediante la cual se determina un arqueado hacia del ante 
de dicha parte actuante de la union, para compensar el 
pandeo hacia atras que dicha parte sufre en la 
-|q actuacion de la union. 

4 . - Exnpalmador automatico de bandas laminares para 
procesos de alimentacion continua, en todo de acuerdo 
con la primera reivindicacion, caracterizado porque por 
encima de la zona operativa de la union se dispone una 

15 salida de la banda de suministro por entre un rodillo 
motriz (39) en el que apoya la banda y otro rodillo 
paralelo (40) , que es desplazable mediante cilindros 
(41) , en aproximacion y separacion respecto del 
mencionado rodillo motriz (39) , pudiendo apresarse la 

20 banda de suministro entre ambos rodillos, para 
completar el pegado de la union de las bandas (20 y 21) 
y facilitar el arrastre de aceleracion de la banda 
correspondiente , de spues del empalme. 

5. - Empalmador automatico de bandas laminares para 
25 procesos de alimentacion continua, en todo de acuerdo 

con la primera reivindicacion, caracterizado porque 
entre los sopor tes later ales (43) que comportan a las 
estructuras (8 y 9) se dispone infer iormente una barra 
transversal de refuerzo, con la cual se evitan 
30 flexiones per judiciales por los esfuerzos del 
f uncionamiento , determinando a la vez una barrera de 
seguridad entre la parte de preparacion de una nueva 
banda y la parte por la que pasa la banda que se esta 
suministrando . 

35 



Madrid, a 

El Agente Of icial . 
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Fig. 3 
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Fig.14 
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